f-'"-"^''"'^^^ JJ M 



BUND^EPUBLIK DEUTS^HLAND 





Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 

einer Patentanmeldung 




Aktenzeichen: 



Anmeldetag: 



102 59 100.8 



18. Dezember 2002 



PRIORITY DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMUTED IN 
COMPLIANCE WITH 
RULE 17.1(a) OR (b) 



Anmeider/lnhaber: 



MAHLE Filtersysteme GmbH, 70376 Stuttgart/DE 



Bezeichnung: 



Saugrohr und zugehOriges Herstellungsverfahren 



IPC; 



F 02 M 35/1 0 




A 9161 

03/00 
EOV-L 



Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur 
spriinglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



MQnchen, den 10. Februar2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der Prasident 

Im Auftrag 




P 1005240 DE 
16.12.2002 




1 



Saugrohr und zugehSriges Herstellungsverf ahren 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Saugrohr ftir einen 
Frischlufttrakt einer Brennkraf tmaschine, insbesondere in 
einem Kraf tf ahrzeug. Die Erfindung betrifft aufierdem ein 
Verf ahren zur Herstellung eines derartigen Saugrohrs . 

Eine Brennkraftmaschine, insbesondere bei Kraf tf ahrzeugen, 
wird Qber einen Frischlufttrakt mit Frischluft versorgt. Ein 
Saugrohr der eingangs genannten Art bildet dabei einen Be- 
standteil zur Frischluf tf Qhrung innerhalb eines solchen 
Frischlufttrakts. Beispielsweise fahrt das Saugrohr die 
Frischluft von einem Luftfilter zu einem Frischluf tsammler, 
von dem aus die Frischluft auf einzelne Zylinder der Brenn- 
kraftmaschine verteilt wird. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur ein Saugrohr bzw. far ein zugehOriges Herstellungsver- 
fahren eine verbesserte Aus fahrungs form anzugeben, die ins- 
besondere 2u geringen Herstellungskosten fuhrt. 
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Dieses Problem wird erf indungsgemaB durch die Gegenstande 
der unabhangige Anspruche gel6st. Vorteilhafte Ausf ahrungs- 
formen sind Gegenstand der abhSngigen Anspruche. 

Die vorliegende Erfindung beruht auf dem allgeraeinen Gedan- 
ken, einen Rohrabschnitt des Saugrohrs aus mehreren, insbe- 
sondere aus Kunststoff, gespritzten Rohrteilen zusaxnmenzu- 
bauen, die im Bereich ihrer Trennlinie mit einem an- bzw. 
eingespritzten Werkstoff aneinander befestigt werden. Im Un- 
terschied zu Blasformteilen konnen Spritzguliteile ohne wei- 
teres mit gleichmafiigen Wandstarken hergestellt werden. Zur 
Herstellung des erf indungsgemafien Saugrohrs ist somit ein 
zweistufiger Herstellungsprozess erf orderlich, bei dem in 
einer ersten Stufe die Rohrteile gespritzt werden und bei 
dem in einer zweiten Stufe die zusammengesetzten Rohrteile 
durch An- bzw. Einspritzen der durch den Werkstoff ausgebil- 
deten Verbindung aneinander befestigt werden. Dieser Prozess 
kann besonders einfach automat isiert werden. Desweiteren er- 

■ 

affnet die gewahlte Bauweise die Moglichkeit, w3hrend der 
zweiten Stufe des Fertigungsprozesses zumindest eine weitere 
Komponente an den Rohrabschnitt anzuspritzen. 

Als Werkstoff zum Herstellen der Verbindung durch An- oder 
Einspritzen eignen sich insbesondere Kunststoffe, Elastome- 
re, Harze und Gummi . 



Entsprechend einer Weiterbildung kann daher an ein Ende des 
Rohrabschnitts ein Balgabschnitt und/oder an ein anderes En- 
de des Rohrabschnitts eine Ringdichtung a^igespritzt werden. 

■ \ 
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Zweckmaliig erfolgt dann das Anspritzen des Balgabschnitts 
bzw. der Ringdichtung in der selben Prozesstufe' bzw. im 
gleichen Arbeitsgang wie das An- oder Einspritzen der Ver- 
bindung. Ein zusatzlicher Arbeitsgang kann somit eingespart 
werden. 

Die erf indungsgemaU vorgeschlagene mehrteilige Bauweise er- 
moglicht es,- entsprechend den Anf orderungen der jeweiligen 
Komponente des Saugrohrs einen geeigneten Werkstoff auszu- 
wahlen. Beispielsweise kann dadurch der Balgabschnitt erheb- 
lich flexibler ausgestaltet sein als der Rohrabschnitt . In 

■ 

entsprechender Weise kann fur die Ringdichtung ein in beson- 
derer Weise zur Abdichtung geeigneter Werkstoff verwendet 
werden - 

Besonders vorteilhaft ist es dabei, fur die Verbindung und 
fur den Balgabschnitt bzw. fur die Ringdichtung den selben 
Werkstoff zu verwenden^ wodurch der zweite Fertigungsschritt 
erheblich vereinfacht werden kann. 

Bei einer vorteilhaf ten Weiterbildung konnen die zusammenge- 
setzten Rohrteile im Bereich ihrer Trennlinie zumindest ei- 
nen Spritzkanal ausbilden, in den die Verbindung einge- 
spritzt werden kann. Durch diese Bauweise wird die Spritz- 

« 

guliform fur die Ausbildung der Verbindung in die Rohrteile 
integriert, so dass insoweit die Formgebung fur das Spritz- 
guiiwerkzeug vereinfacht ist. 
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Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben- 
sich aus den Unteranspruchen, aus den Zeichnungeri und aus 
der zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der 
jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen 
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne 
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Ein bevorzugtes "Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und wird in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlSutert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
beziehen . 



Es zeigen, jeweils schematisch. 



Fig- 1 



eine perspektivische Ansicht auf ein erfindungs- 
gemalies Saugrohr, 



Fig. 2 



eine auseinandergezogene Darstellung eines Rohr- 
abschnitts des Saugrohrs, 



Fig. 3 



eine Schnittansicht durch das Saugrohr entspre- 
chend den Schnittlinien III in Fig. 1 und 



Fig. 4 



eine Schnittansicht durch das Saugrohr entspre- 
chend den Schnittlinien IV in Fig. 1. 
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Entsprechend Fig. 1 besitzt ein erf indungsgemafies Saugrohr 1 
einen Rohrabschnitt 2, der aus mehreren, hier aus zwei, 
Rohrteilen 3 und 4 zusammengebaut ist. Die beiden Rohrteile 
3, 4 sind jeweils als Sprit zguBteile und zweckmaiiig aus 
Kunststoff hergestellt und grenzen im zusammengesetzten Zu- 
stand entlang einer Trennlinie 5 aneinander. Desweiteren be- 
sitzt das Saugrohr 1 bei der hier gezeigten bevorzugten Aus- 
fuhrungsf orm einen Balgabschnitt 6, der ebenfalls als 
Spritzguliteil und vorteilhaft aus Kunststoff hergestellt 
ist- Bevorzugt Wird dabei eine integrale Bauweise, bei wel- 
cher der Balgabschnitt 6 an ein erstes Ende 7 des Rohrab- 
schnitts 2 angespritzt oder anvulkanisiert ist. 



Bezugnehmend auf Fig. 2 ist der Rohrabschnitt 2 in seine 

Rohrteile 3 und 4 so aufgeteilt, dass das erste Rohrteil 3 

und das zweite Rohrteil 4 jeweils als Halbschalen ausgebil- 

det sind, die sich komplementar erganzen. Von Interesse ist 
« 

dabei, dass sowohl das erste Rohrende 7 als auch ein davon 
entferntes zweites Rohrende 8 einstiickig bzw. integral am 
zweiten Rohrteil 4 ausgebildet sind. Diese Bauweise ermog- 
licht es, die Rohrenden 1, 8 jeweils als einteilige Flansche 
auszugestalten, in denen keine storenden Trennlinien liegen. 



Im Bereich der Trennlinie 5 besitzt eines der Rohrteile, 

hier das erste Rohrteil 3, ein zum zweiten Rohrteil 4 hin 

offenes U-Profil 9, das sich entlang einer nicht naher be- 

zeichneten AuISenkante des ersten Rohrteils 3 vollstandig ge- 

schlossen . umlaufend erstreckt. KomplemeAtar dazu ist am 

• \ 

V 
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zweiten Rohrteil 4 ein Kragen 10 ausgebildet , der korrespon- 
dierend zur Aufienkante des ersten Rohrteils 3 ebenfalls 
vollstandig geschlossen umlSuft. Wenn die beiden Rohrteile 
3, 4 ordnungsgemali zusainmengesetzt sind, verschlieiit der 
Kragen 10 die offene Seite des U-Profils 9 entlang der ge- 
samten Lange des U-Profils 9, wodurch ein Hohlraum entsteht . 
Dieser Hohlraum bildet einen Spritzkanal 11, in den an einer 
geeigneten &telle ein geeigneter Werkstoff zur Ausbildung 
einer Verbindung 12 (vgl. die Fig. 3, 4) einspritzbar ist. 
Mit Hilfe dieser Verbindung 12 werden die beiden Rohrteile 
3, 4 aneinander -befestigt . 

Entsprechend Fig. 4 kann am zweiten Rohrende 8, hier innen, 
eine axial wirkende Ringdichtung 13 z.B, aus Kunststoff an- 
gespritzt oder anvulkanisiert sein. 



Erf indungsgem^fi kann das Saugrohr 1 wie folgt hergestellt 
werden: 

Zunachst werden in einer ersten Stufe bzw. in einem ersten 
Arbeitsgang des Herstellungsprozesses die Rohrteile 3, 4 als 
separate SpritzguBteile hergestellt. Anschliefiend werden die 
Rohrteile 3, 4 in einem zweiten Schritt oder Arbeitsgang zu- 
sananengesetzt und durch das Anspritzen bzw. Einspritzen der 
Verbindung 12 aneinander befestigt. 

Das Anspritzen des Balgabschnitts 6 und/oder des Dichtrings 

13 kann zweckmafiig ebenfalls im zweiten Arbeitsgang oder 

Verfahrensschritt durchgeftihrt werden, so ;dass die Rohrteile 

• \ 
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3, 4 im gleichen Werkzeug mit der Verbindung 12, dem Balgab- 
schnitt 6 und/oder der Ringdichtung 13 ausgestattet werden. 
Das Saugrohr 1 kann somit besonders preiswert hergestellt 
werden. 

Die Auswahl des far die jeweilige Komponente verwendeten 
Werkstoffs erfolgt grundsatzlich in AbhSngigkeit der Anfor- 
derungen, di-e an die jeweilige Komponente im Betrieb des 
Saugrohrs 1 gestellt werden. Beispielsweise muss der Balgab- 
schnitt 6 relativ flexibel sein, um seine Funktion im Ein- 
bauzustand des Sau.grohrs 1 optimal erfvillen zu kdnnen. Vor- 

> 

zugsweise wird das Saugrohr 1 in einen hier nicht gezeigten 
Frischlufttrakt einer Brennkraf tmaschine, insbesondere eines 
Kraftfahrzeugs, eingebaut. Im Betrieb der Brennkraf tmaschine 
kann es auf Grund von Schwingungen und/oder Erschutterungen 
zu Relativbewegungen zwischen zwei Abschnitten des Frisch- 
lufttrakts kommen, die uber das Saugrohr 1 miteinander ver- 
bunden sind. Om diese Relativbewegungen ausgleichen zu k5n- 
nen, ist das Saugrohr 1 mit dem Balgabschnitt 6 ausgestat- 
tet. 

Im Unterschied dazu ist der Werkstoff fOr die Ringdichtung 
13 so gewShlt, dass sich die gewiinschte Dichtwirkung ein- 
stellt . 

Fur die Verbindung 12 wird der Werkstoff so. gewShlt, dass 
eine hinreichend feste und hinreichend gasdichte Kopplung 
zwischen den beiden Rohrteilen 3, 4 hergestellt werden kann. 

m • 
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Die Verbindung 12 kann beispielsweise auf Adhasion beruhen. 
Der zur Ausbildung der Verbindung 12 an- bzw. eingespritzte 
Werkstoff ist dann in Abhangigkeit des fur die Rohrteile 3, 
4 verwendeten Werkstoffs so gewahlt, dass sich bis zum Aus- 
harten des angespritzten Werkstoffs eine adhesive Anbindung 
mit den benetzten Wandabschnitten im Einspritzkanal 11 aus- 
bildet . 

Um die Adhasionswirkung zu verbessern, kann es zweckmaliig 
sein, innerhalb des Spritzkanals 11 die vom Werkstoff der 
Verbindung 12 benatzbare Oberflache an den Rohrteilen 3, 4 

■ 

zu vergroJiern. Beispielsweise konnte am Kragen 10 ein abste- 
hender Steg einstuckig ausgebildet sein, der im zusammenge- 
setzten Zustand in das U-Profil 9 hineinragt. Ebenso sind 
mehrere Stege am Kragen 10 und im U-Profil 9 moglich. 

Der Werkstoff der Verbindung 12 kann jedoch auch so gewahlt 
sein, dass sich beim An- bzw. Einspritzen der Verbindung 12 
eine auf Fusion beruhende Kopplung zwischen dem Werkstoff 
der Verbindung 12 und dem Werkstoff der Rohrteile 3, 4 aus- 
bildet. Bei einer solchen Fusionsverbindung wird der Werk- 
stoff der Rohrteile 3, 4 oberf lachlich angeschmolzen, wo- 
durch sich eine Dif f usionszone ausbildet, in der sich die 
Werkstoff e stof f schlUssig miteinander verbinden. Bei dieser 
Verfahrensweise ergibt sich eine stof f schlussige Anbindung 
zwischen den beiden Rohrteilen 3, 4 uber die Verbindung 12, 
die quasi einer SchweiJiverbindung entspricht. 
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Um die Fusionswirkung zu verbessern, ist es moglich, im U- 
Profil 9 und/oder am Kragen 10 wenigstens einen Auf schmelz- 
steg anzubringen, der so geformt ist, dass er beim Ansprit- 
zen der Verbindung 12 aufgrund der herrschenden Temperaturen 
besonders leicht an- bzw. aufschmilzt. Hierdurch wird die 
Diffusionswirkung, also das Verschmelzen der Werkstoffe un- 
terstiitzt . 



Desweiteren ist es moglich, mit Hilfe der Verbindung 12 eine 
formschlussige Kopplung zwischen den Rohrteilen 3, 4 zu er- 
zeugen, indem im Bereich der Trennlinie 5 die vom Werkstoff 
der Verbindung 12 umspritzten Konturen in entsprechender 
Weise geformt sind. Beispielsweise sind Hinterschnitte aus- 
gebildet, die aufierdem einen gegenseitigen Eingriff ermSgli- 
chen kOnnen. Bei einem solchen, auf Formschluss beruhenden 
Verbindungsprinzip muss keine Adhasion oder Fusion zwischen 
den Werkstoff en der Verbindung 12 und der Rohrteile 3, 4 
auftreten. Es ist jedoch klar, dass die vorgenannten Verbin- 
dungsprinzipien auch als Mischform auftreten kQnnen, um eine 
besonders intensive Anbindung zwischen den Rohrteilen 3, 4 
zu erreichen. 



Die vorstehend fiir die Verbindung 12 beschriebenen Verbin- 
dungsprinzipien sind grundsatzlich auch beim angespritzten 
Balgabschnitt 6 sowie bei der angespritzten Ringdichtung 13 
realisierbar . D.h., auch zwischen dem Rohrabschnitt 2 und 
dem Balgabschnitt 6 einerseits. und/oder zwischen dem Rohrab- 
schnitt 2 und der Ringdichtung 13 andererseits kann die Ver- 
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bindung durch Adhasion und/oder Fusion und/oder Formschluss 
erfolgen. 

Als Werkstoffe fur die Ausbildung der Rohrteile 3, 4 des 
Balgabschnitts 6, der Ringdichtung 13 sowie der Verbindung 
12 konnen Kunststoffe, Klebstoffe, Elastomere, Harze und 
Gummi verwendet werden. 

Urn den Herstellungsprozess, insbesondere den zweiten Her- 
stellungsschritt bzw. Arbeitsgang zu vereinf achen^ ist es 
zweckmaliig, far- die Verbindung 12 und den Balgabschnitt 6 
und/oder fur die Ringdichtung 13 den selben Werkstoff zu 
spritzen. Dieser Werkstoff kann sich dabei von demjenigen 
unterscheiden, der fiir die Herstellung der Rohrteile 3, 4 
verwendet wird. 

Desweiteren kann es vorteilhaft sein, eine hier nicht ge- 
zeigte SpritzguJJf orm, die zura Anspritzen der Verbindung 12 
und des Balgabschnitts 6 und/oder der Ringdichtung 13 ver- 
wendet wird, so zu gestalten, dass ein Hohlraum zur Ausbil- 
dung der Verbindung 12, also hier der Spritzkanal 11 mit ei- 
nem anderen Hohlraum, der zur Ausbildung des Balgabschnitts 
6 dient, und/oder mit einem weiteren Hohlraum, der zur Aus- 
bildung der Ringdichtung 13 dient, koitimuniziert . Fiir wenig- 
stens zwei, der insgesamt drei . angespritzten Komponenten 
(Verbindung 12, Balgabschnitt 6, Ringdichtung 13) kSnnen so- 
mit dieselben EinspritzSf f nungen und EntlUf tungsof fnungen 
verwendet werden, wodurch sich die Realisierung des zweiten 
Arbeitsgangs vereinfachen und rationalisi^eren lasst. Sofern 
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die Hohlraume zur Ausbildung der Verbindung 12 und des Bal- 
gabschnitts 6 miteinander kommunizieren, bilden im fertigen 
Saugrohr 1 die Verbindung 12 und der Balgabschnitt 6 eine 
integrale, einstuckige Einheit. Entsprechendes gilt fur die 
Verbindung 12 und die Ringdichtung 13, wenn die Hohlraume 
zur Ausbildung dieser Komponenten kommunizieren. 
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Anspriiche 

1. Saugrohr fiir einen Frischluf ttrakt einer Brennkraf tma- 

schine, insbesondere in einem Kraf tf ahrzeug, mit einem Rohr- 

abschnitt (2), der aus wenigstens zwei Rohrteilen (3, 4) zu- 

sammengebaut ist, die als SpritzguBteile hergestellt und 

mittels einer Verfeindung (12), die durch einen im Bereich 

einer Trennlinie (5) zwischen den Rohrteilen (3, 4) an- oder 

eingespritzten Werkstoff gebildet ist, miteinander verbunden 
sind. 

2. Saugrohr nach Anspruch 1, 
dadurch gekennz ei chne t , 

- dass das Saugrohr (1) einen Balgabschnitt (6) aufweist, 
der 'mit dem Rohrabschnitt (2) verbunden ist, 

- dass der Balgabschnitt (6) als Spritzguliteil ausgebildet 
und an den Rohrabschnitt (2) angespritzt oder anvulkani- 
siert ist. 

3. Saugrohr nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbindung (12) und der Balgabschnitt (6) aus dem- 
selben Werkstoff hergestellt sind. 



4. Saugrohr nach Anspruch 2 oder 3, 

\ 
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dadurch gekenn z ei chne t , 

dass die Verbindung (12) und der Balgabschnitt (6)- einsttik- 
kig aneinander ausgebildet sind. 

5. Saugrohr nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an den Rohrabschnitt (2) eine Ringdichtung (13) ange- 
spritzt Oder- anvulkanisiert ist. 

6. Saugrohr nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekeniizeichne t , 

dass die Rohrteile (3, 4) im Bereich ihrer Trennlinie (5) 
zumindest einen Spritzkanal (11) ausbilden, in den die Ver- 
bindung (12) eingespritzt ist. 

7. Saugrohr nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzei chne t , 

dass der Werkstoff der Verbindung (12) so auf den Werkstoff 
der Rohrteile (3, 4) abgestixnmt ist, dass der Werkstoff der 
verbindung (12) die Rohrteile (3, 4) mittels Adhesion 
und/oder Fusion aneinander befestigt. 

8. Saugrohr nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichne t , 

dass die Rohrteile (3, 4) im Bereich ihrer Trennlinie (5) so 
gestaltet sind, dass der Werkstoff der Verbindung (12) die 
Rohrteile (3, 4) f ormschlussig aneinander befestigt. 
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9. Verfahren zum Herstellen eines Saugrohrs (1) fur einen 
Frischlufttrakt einer Brennkraf tmaschine, insbesondere in 
einem Kraftf ahrzeug, 

- bei dem wenigstens zwei Rohrteile (3, 4) als Spritzgufitei- 
le hergestellt werden, 

- bei dem die Rohrteile (3, 4) zu einem Rohrabschnitt (2) 
zusammengesetzt werden, 

w 

- bei dem im- Bereich einer Trennlinie (5) zwischen den Rohr- 
teilen (3, 4) eine Verbindung (12) aus einem Werkstoff an- 
oder eingespritzt wird, welche die Rohrteile (3, 4) anein- 
ander befestigt.'. 

■ 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an einem Ende (7) des Rohrabschnitts (2) ein Balgab- 
schnitt (6) angespritzt Oder anvulkanisiert wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das An- oder Einspritzen der Verbindung (12) und das 
Anspritzen des Balgabschnitts (6) in einem gemeinsamen Ar- 
beitsgang erfolgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fu^. die Verbindung (12) und far den Balgabschnitt (6) 
derselbe Werkstoff verwendet wird. 

13. Verfahren nach einem der Ansprtiche ];0 bis 12, 



\ 
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dadurch gekenn z e i chne t , 

dass vor dem An- oder Einspritzen der Verbindung" (12) und 
vor dem Anspritzen des Balgabschnitts (6) ein Hohlraum zur 
Aufnahme des Werkstoffs des Balgabschnitts (6) mit einem 
Hohlraum oder mit mehreren HohlrSumen zur Aufnahme des Werk- 
stoffs der Verbindung (12) kommuniziert . 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
dadurch gekennzelchne t , 

dass an einem Ende (8) des Rohrabschnitts (2) eine Ringdich- 
tung (13) angespritzt oder anvulkanisiert wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichne t , 

dass das Anspritzen der Ringdichtung (13) im gleichen Ar- 
beitsgang erfolgt wie das Anspritzen des Balgabschnitts (6) 
und/oder das An- oder Einspritzen der Verbindung (12) . 

16. Verfahren nach einem der Ansprtiche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichne t , 

dass die Rohrteile (3, 4) im zusammengesetzten Zustand i 
Bereich ihrer Trennlinie (5) wenigstens einen Spritzkanal 
(11) ausbilden, in den der Werkstoff der Verbindung (12) 
eingespritzt wird. 



im 



17. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 16, 
dadurch ge kenn z ei chne t , 

dass der Werkstoff der Verbindung (12) so auf den Werkstoff 
der Rohrteile (3, 4) abgestimmt ist, das< der Werkstoff der 



■ \ 
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Verbindung <12, die Rohrteile (3, 4) mittels Adhasion 
und/oder Fusion aneinander befestigt. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17, 
dadurch gekenn z e i chne t , 

dass die Rohrteile (3, 4) im Bereich ihrer Trennlinie (5) so 
gestaltet sind, dass der .Werkstoff der Verbindung (12) die 
Rohrteile (3,- 4) f ormschlussig aneinander befestigt. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichne t , 

dass zumindest flir zwei Mitglieder aus der Gruppe Verbindung 
(12), Balgabschnitt (6) und Ringdichtung (13) derselbe Werk- 
stoff verwendet ward. 



* * * * * 

* 



V 



i 

\ 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Saugrohr fur einen 
Frischlufttrakt einer Brennkraf tmaschine, insbesondere in 
einem Kraf tf ahrzeug. 

Das Saugrohr besit-zt einen Rohrabschnitt, der aus wenigstens 

zwei Rohrteilen zusammengebaut ist, die als' SpritzguiJteile 

hergestellt und mittels einer Verbindung, die durch einen im 

Bereich einer Trennlinie zwischen den Rohrteilen an- oder 

eingespritzten Werkstoff gebildet ist, miteinander verbunden 
sind. 



* * * * * 



& 

m • 



